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MODEL PENENTUAN UKURAN LOT PADA MULTISTAGE
DENGAN MEMPERTIMBANGKAN PROSES TIDAK SEMPURNA

Fifi Herni Mustofa, Aric Desrianty, Dini Maharani
Jurusan Teknik Industri, Institut Teknologi Nasional
JI. PHH Mustafa No. 23 Bandung

Email: fifigitenas.ac.id , adesriantyi@litenas.ac,id

Abstrak
Tidak semua proses produksi mengalami proses sempuwrna. Proses produksi yamg tidak
sempurnai dapat disebabkan oleh kegagalan mesin. Kegagalan mesin tidak selalu
dengan statur bahwa mesin dalam keadaan rusak don tidak dapat beroperasi, melainkan juga
dapat dimyatakan oleh bondisi yang mencerminkan ketidakmampuan mexin wntuk '

mesin akan menphatilkan produk yang ridak sexuai yang dlaant
ditategorikan  sebagal produk  gogal Adamya  sefumiak gagal  akibat
krtidakrempurnoan proses mengharwskan produsen melakulan Tufuan

yang felah ditentukan.  Penelitian ini berfujuan mengembanghan sumtu model penentuan
tickak semprnn dengon kriteria minimizax toial onplos sot skl produls]

Kata kunci: Multistage, kegagalan mesin, pemeriksaan

1. Pendahuluan

Sistem manufaktur berdasarkan pesanan merupakan sistem yang melakokan kegintan produlsi
berdasarkan pesanan vang diterima dengan produk yang dihasilkannyn mengikuti permintaan
konsumen. Pada sistem manufaktur ini kemampuan untuk memenuhi selurub pesanan sesuai
dengan volume pemesanan dan jadwal yang telah disepakati merupakan salah satu kunci
persaingan (Dimyati, 2004). Oleh karena itu diperfukan perencanaan lot produksi, karena
perencanaan kot produksi merupakan faktor yang menentukan jumlsh optimal produk yang akan
diproduksi pada setiap proses produksi untuk meminimisasi total ongkos (Tersine, 1994),

Pada kenyataanya, tidak semua proses produksi mengalami proses sempuma. Hal ini dapat
disebabkan oleh kegagalan mesin. Kegagalan mesin tidak selalu dinyatakan dengan status bahwa
mesin dalam keadaan rusak dan tidak dapat beroperasi, melainkan juga dapat dinyatakan oleh
kondisi yang mencerminkan ketidakmampuan mesin untuk menjalankan fungsinya sesuai dengan
spesifikasi tertentu (Soemadi, 2004). Kegagalan proses produksi akibal kegagalan mesin akan
menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan dan dikategorikan
scbagai produk gagal.

Ben Daya dan Rahim (2003) membahas fentang model penentuan wkuran lot pada produksi
multistage yang mempertimbangkan proses tidak sempuma Dalem produksi  muliistage
dipertimbangkan adanya produk setengah jadi. Masing-masing kondisi produk dinyatakan dengan
level, produk jadi sebagai level pertama, produk setengah jadi sehagai level berikutnya, dan bahan
baku schagai level terakhir. Tetapi model ini tidak mempertimbangkan adanya ongkos penalti,
karena mengasumsikan bahwa keseluruhan permintaan akan selalu terpenuli sesuai dengan wakiu
yang felah ditentukan. Astria (2006) membshas model penentusn ukuran lol produksi akibat
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kegagalan proses untuk kasus single stage. Model ini tidak mempertimbangkan adanya produk
setengah jadi dalam proses produksinya

Adanya sejumlah produk gagal akibat ketidaksempumann proses mengharuskan produsen
melakukan pemeriksaan produk. Tujuan dilakukannys pemeriksaan pada produk adalah usntuk
menjaga kualitas produk tetap terkendali. Agar hasil pemeriksaan akurat maka pemeriksaan dapat
dilakukan pada keseluruhan produk atau dengan cara sensus. Jika proses pemeriksaan dengan cara
sensus lidak dapat dilakukan, maka dapat dilakukan pemeriksaan dengan cara sampling.
Konsekuensi pemeriksann dengan cara sampling adalah informasi mengenai produk tidak akan
diperoleh secara keseluruhan (Juran & Gryna, 1993). Hasil dari pemeriksaan dengan cara sampling
. mempengaruhi keputusan untuk menolak atau menerima lot sehingga akan terdapat probabilitas
kesalahan dalam pemeriksaan yaitu menolak produk baik stau sebaliknya menerima produk gagal.
Perdana (2008) membahas model penentuan ukuran lot produksi dengan pemeriksaan sampling
pada kasus ringle stage.

Penclitinn-penclitian sehelumnya tidak mempertimbangkan ongkos penalti, karena diasumsikan
jumlah permintaan harus selalu terpenubi. Dalam kenyatannya terdapat kemungkinan produk akhir
yang dihasilkan tidask mampu memenuhi jumish permintasn sehinggn produsen dibaruskan
membayar sejumlah ongkos penalti. Oleh karena itu diperlukan suatu model penentuan ukuran lot
produksi bahan baku, produk setengah jadi, dan produk jadi dengan mempertimbangkan
ketidakmampuan pemenchan sejumlah permintaan akibat proses tidak sempuma.

1. Pendekatan Pengembangan Model

Model penentuan ukuran ot pada produksi muitistage dengan mempertimbangkan proses tidak
sempurna bertujuan untuk menentukan ukuran lot produksi yang tepat pada masing-masing level
dalam produksi mulristage. Model ini mempertimbangkan proses produksi yang mengalami
kegagalan schinggas menghasilkan produk gagal dan dikategorikan refect. Dalam mengembangkan
model ini dilakukan beberapa langkah schingga tujuan dapat tercapai. Langkah pertama adalsh
dengan merancang karakteristik sistem sesuai dengan model yang dipelajari. Model yang dijadikan
dasar adalash Ben Daya dan Rahim (2003) untuk menentukan jumlah ukuran lot produksi dengan
mempertimbangkan proses tidak sempurna dan kesalahan pemeriksaan, schingga kemungkinan
terdapat perbedaan ukuran lot produksi pada mosing-masing level Model Perdana (2008) untuk
menentukan sampling penerimaan yang dilakukan, dan penentuan probabilitas kegagalan produk
didazarkan pada model Astria (2006).

Selanjutnya identifikasi notasi yang dibutubkan dalam pemodelan, notasi yang digunakan diambil
dari model-model dasar yang dipelajari. Komponen ongkos vang digunakan ditentukan
berdasarkan kebutuhan dari sistem yang dibuat. Komponen onghkos meliputi ongkos set up, ongkos
produksi, ongkos pemerikshan, dan onghkos penalti. Posisi penelitian yang dilakukan terhadap
penelitian-penelitian lain yang berkaitan dapat dilihat pada Gambar 1.

Mool Mioedel
K riarangun Bani Days dais Rahie [2003] Pardans [FO0E) Punsiftias
Whrnrisasl EANpeatas] Toial | Mirmunasl Fhapehles Tofar | Mrsrisan Ehspoatay fofal
PR Teen hmmﬂl Cost (ETC | Cow (ETC )
el gtk ol rada
G Ulnmae bl produiis peda | Gy | Lhosren el produlsl peds
ey Warisbal Fieputusan | sobap bevel ke | i uluren g e A | st tovel i |
|m||m|-mn Onghios sat up, onghos Oinghos el up, aghtn
""h"‘_q"# el inspein, dee ohghes | | parmerikasen, dan ongioa
I III v Trasbcaaban procul Coecd R
Surmiah pice cacal dan
Status yang lerunghap | Jumish produk cacst e domard YorgUENT | s el yang Btam
Wondial [ [T —

Cinmbar 1. Posisi Penelitian
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Setelah peagembangan model, dilskukan pengujian model untuk mengetahoi cam kegja mode!
pencotunn ukumn lot produksi, sehingea dapat terlibat seberapa besar kemnmpuan model tersebut
dalam menyclesaikan masalah pemenubon permintaan. Pengujian tersebut dilakukan dengan cara
menentukan ukuran fot produksi yang mempertimbangkan jumlah produk gagal yang terbentuk
akibat dari proses produksi yang tidak sempurna. Pengujian model dilakukan dengan menggunakan
datn hipotetik.

3. Pengembangan Model
Notasi-notasi yang digunakan dalam penelitian ini adalah:
R

= Jumlah stage

= Stage ke-n(n=1,2, .. R)
= Jumlah level
=Level ke-j (j=1,2, ..., L)
= Jumlah permintaan

= Kapasitas produksi di stage ke-n

= Jumlah permintsan yang belum terpenuhi

= Ukuran lot produksi di level ke-f

= Jumlah produk gagal yang tecjadi di stage ke-n

= Ukuran sampel pemeriksaan di stage ke-n

FPa, = Probabilitas penerimann di stage ke-n

a, = Probabilitas kesalahan menolak produk baik di stage ke-n
I—a, = Probabilitas benar menerima produk baik di stage ke-n

B, =Probabilitas kesalahan menerima produk gagal di stage ke-n
1= f, = Probabilitas benar menolak produk gagal di stage ke-n

Pe, = Probabilitas terjadinya produk gagal di stage ke 0 (persiapan)
i = Laju kenaikan probabilitas produk gagal di stage ke-n
Pe, = Probabilitas terjadinya produk gagal di stage ke-n

x = Run produksi

A, = Onghkos sef up di stage ke-n

p

cﬁ

P-H

T

FEZROE RO

= Ungkos penaltifunit
= Ongkos proses produksi/unit di stage ke-n
=Ongkos pemeriksaah/unit di stage ke-n
Mg, = OUngkos menerima produk gagal/unit di stage ke-n
5, = Oogkos kegagalan produksifunit di stage ke-n
Pl) = Ongkos penalti
CP, = Ongkos produksi di stage ke-n
Cl, =Ongkos pemeriksaan di stage ke-n
TC, = Total Ongkos di stage ke-n
ETC = Ekspekiasi total ongkos dalam satu siklus produksi
Sistem yang diamati adalah sebuah sistem produksi mulristage yaitu sistem yang memproduksi satu
jenis produk pada r buah stage. Kondisi produk dalam sistem ini terdiri dari 3 level yaitu:
" 1. Level | merupakan produk jadi:

2. Level 2 merupakan produk setengah jadi (work in process);
3. Level 3 merupakan bahan baku.
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Proses produksi terdiri dari 2 stage, yaitu:

1. .Era_grlm[mmplhnpmpmduhidnihhmhnkumnjldipmdnkuunphjndi{wkh
process);

2. ﬁﬁrﬁtfimmhnpmﬂuudukﬁdﬁmtmmjﬂ{wﬂhm] menjadi

J

Pada kasus ini proses tidak sempurna dissbabkan olely:

I Ewhnpmpuﬁiuid:pnmmpﬂhuhnm&rmgdﬂmihﬁhkmﬂdum
MMMHHMMMMMWMM
sebagai produk gagal (N, ).

= Kﬂhhmdlhmpmihiulﬂnhhpmdukﬂﬂmilhmﬂmnlﬂdlnmmﬂﬂn

m&hhnmhupdhuﬂpmﬁmﬂmpnmmlh;

a. Correctly accepted (produk baik, diterima);

@ -N)xl-a) - (1)
b. Incorrectly rejected (produk baik, ditolak);

[, -N,)xa, @)
c. Incorrectly accepted (produk gagal, diterima);

N, x B, ()

d. Correctly refected (produk gagal, ditolak);
N.x(1-5,) “
Kesalahan pemeriksaan dengan cara sampling (dengan probabilitas kesalshan scbesar
& dan ,ﬂ}mjldipﬂlﬂhpﬂnp.ﬂmﬁﬂﬂmym;mupﬂthnhngkﬂmmm
kesalahan pemeriksaan dapat dilihat pada Gambar 2.

h.-.:m (Qe-Nyhy Level 2 (@b Leved 1
(=N (2N 1-a) Dy (C-Na ) 1-ag)
! = Qv Pengiiman)
Ay Ny My Mol
- Hﬂjﬂ. - m‘-ﬂ -
L2 L ] -
: Stage 1 Stage 2
Il : Proses pemeriksaan dengan sampling
Gambar 2 Sistem Secara Umum

Berdasarkan Gambar 2 pada Stage ke-1 diproduksi bahan baku (Q,) hinggs menjadi produk
setengah jadi (O, ). Produksi terscbut menghasilkan sejumish produk baik (0, — N, ) dan sejumlah
mﬂdpﬂ{ﬁ,}mdﬂibﬂunhﬁ@phmmﬂﬂwkmm
pmhunmjdlhmpmpmwﬁmmdﬁuhmmdmmmmlhgjihhwnmhl
dhuhknuhlhnwtdlpnmhhiliukmhhnmmhkﬁndukhﬂ:dhﬁmkblnhuuu..
Scbaliknya jikn keputusan lot diterima, maka akan terdapat kesalahan probabilitas kesalahan
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menerima produk gagal di stage ke-1 sebasar . Selanjutnya pada Stage ke-2 diproduksi produk

selengah jadi {Qﬂ hingga menjadi produk jadi [Q,}. sama halnya dengan yanyg tejadi pada stage
ke-1 produksi pada stage ke-2 juga mempertimbangkan proses tidak sempurna yang disehabkan
oleh kegagalan proses produksi dan kesalahan dalam pemeriksaan. Kegagalan proses produksi
dinkibatkan oleh kegagalan mesin yang menghasilkan produk gagal pada stage ke-2 (N, ). Proses
pemeriksaan pada stage ke-2 juga dilakukan dengan cara sampling yang memungkinkan terjadinya
mmshmmmmmmmmmmm
produk baik di stage ke-2 scbesar a,. Sebaliknya jika keputusan lot diterima, maka terdapat
probabilitas kesalahan menerima produk gagal di stage ke-2 sebesar f,. Pada sistem ini terdapat
. kemungkinan tidak terpenuhinyn jumlah permintaan, akibatnya harus membayar ongkos penalti
sejumlnh produk yang belum terpenuhi.

4. Formulasi Model

Parameter yang digunakan dalam penclitian ini adalah sebagai berikut:

1. Variabel keputusan

Variabel keputusan pada model ini adalah ukuran lot produksi pada level ke~ (0, ). Penentuan
ukuran lot produksi dilakukan dengan mempertimbangkan proses tidak sempuma. Hal tersebut
disebablkan oleh kegagalan produksi akibat kegagalan mesin dan kesalahan dalam pemeriksaan
karena proses pemeriksaan dilakukan dengan sampling.

2. Tahap

Keputuzan ukuran Jot produksi dilakukan pada setiap stage ke-n, n = 1, ., K. Tahap pengambilan
keputusan dilakukan setelah melalui proses pemeriksaan, sehingga setiap stage dinyatakan schagai
tahap pengambilan keputusan,

3. Fungsi ujuan

Fungsi tujuan dari penelitian ini adalah minimisasi ekspektasi total ongkos yang harus dikeluarkan
dalam satu siklus produksi (ETC). Ekspektasi total ongkos dalam satu siklus produksi (E7C)
merupakan total ongkos pada setinp stage (7C,) ditambah ongkos penalti (jika terdapat
permintaan yang belum terpenuhi). Ongkos-ongkos yang dipertimbangkan pada setiap stage adalah
ongkos sef up di stage ke-n, ongkos produksi di srage ke-n, dan ongkos pemeriksaan di stage ke-n.
Maka ckspekiasi total ongkos dalam satu siklus produksi (E7C) dapat dihitung dengan persamaan:

&
ETE“(EW.)+PU-'} (5)
mal
Probabilitas terjadinya produk gagal di stage ke-n dinyatakan dengan:
Pe, =(1+i) xPec,, (6)
schingga penentuan jumlah produk gagal yang terjadi di stage ke-n dinyatakan dengan;
N, =0 =xPc, (7

Sistem produksi pada model Ben Daya dan Rahim (2003) menjelaskan bahwa proses produksi
tidak sempuma terjadi akibat bergesernya proses produksi dari keadaan terkendali menjadi tidak
terkendali dengan  waktu pergeseran  yang tidak dapat dipastikan. Pergeseran tersebut
mengakibatkan sejumlah produk gagal.

Berdasarkan kondisi tersebut maka ukuran lot produksi pada level ke j dapat dinimuskan sebagai
berikut:

0=V, xp,)+ {0, - N, )x(1-a,)} (8)
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4.1 Ongkos-Ongkos yang Diperhitungknn

Ongkos-ongkos yang diperhitungkan dalam penelitian ini diantaranya adalah:

I. Ongkos set up di stage ke-n (4, )

Ongkos set up di stage ke-n merupakan seluruh ongkos yang berkaitan dengan pengeluaran pada
saal persiapan produksi pada masing-masing sfage.

2. Ongkos produksi di stage ke-n (CP,)

Ongkos produksi di stage ke-n merupakan keseluruhan ongkos yang dikeluarkan dari proses
. produksi pada masing-masing sfage. Ongkos produksi meliputi ongkos proses produksi dan ongkos
kegapalan i. Ongkos proses produksi dipengaruhi oleh jumlah produk yang diproduksi di
lovel ke-f (Q, )dan ongkos proses produksifunit di stage ke-n (c, ), sedangkan angkos kegagalan
produlsi dipengaruhi oleh jumiah produk gagal yang terjadi di stage ke-n (N,) dan ongkos
kegagalan produksi/unit di stage ke (s,). Maka ongkos produksi di sage ke-n dinyatakan

dengan:
CP, =(Q, %c,)+ (N, xs,) ©

3, Onghkos pemeriksaan di stage ke-n (CI,)

Ongkos pemeriksaan di stage ke-n merupakan keseluruhan ongkos yang dikeluarkan sebagai akibat
dari pemeriksaan yang dilakukan di stage ke-n. Proses pemeriksaan dilakukan dengan cara
sampling, schingga ongkos ini dipengaruhi olch besarnya ukuran sampel pada siage ke-n I{l‘..:l
dengan ongkos pemeriksaan/unit di stage ke-n {:.-'.}1 Sclain itu, karena proses pemeriksaan dengan
mmplmmmmwmmmmmw
oleh ukuran lot produksi pada level ke 1r]'. probabilitas kesalahan menerima produk gagal di
stage ke-n (3, ), ongkos menerima produk gagal di stage ke-n (%, ), dan probabilitas penerimann
di stage ke-n (Pa, ). Berdasarkan perhitungan Juran dan Gryna (1993), yang terdapat dalam Tabel
2.1 dengan proses pemeriksaan dilakukan dengan cara sampling, diketahui bahwa ukuran sampel
tidak diikutsertakan kembali ke dalam lot jika lot diterima, sedangkan untuk penelitian ini ukurnn
sampel yang mengalami proses pemeriksann akan dilkutsertakan kembali dalam proses di siage
selanjuinya jika lot produksi diterima, maka ongkos pemeriksaan dapat dinyatakan dengan:

Cl=k v +0.8.%x,, Pa +0.(1-Pa)v, (10}

Jika lot produksi tidak diterima maka seluruh lot produksi tersebut akan mengalami sensus dan
dalam penelitian ini tidok akan membahas mengenai proses sensus. Oleh karena itu, kesalahan
yang akan diperhitungkan hanya kesalahan tipe 2 karena kesalahan tipe | hanya akan dibahas jika
lot produksi ditolak.

4. Ongkos penalti P(p)

Ongkes penalti merupakan besarnya ongkos yang harus dikeluarkan scbagai konsekuensi dari
adanya sejumlab kekurangan pemenuban permintaan. Ongkos iti dipengaruhi oleh jumlah
permintaan yang belum terpenuhi {,u} dan ongkos penalti‘unit {pgan

= D=0 (L)

P’L,u]:_unp (12)

5. Analisis dan Pengujian Model

Data pengujian model terdapat pada Tabel 1. Nilai Peg dan i, diperoleh dari data hasil penelitian
Astria (2006), sedangkan nilai a,, oy, 1-a,, 1-a,, f,, #,, 1- 4, dan 1= 8, diperoleh dari
data hasil penelitian Ben Daya dan Rahim (2007),
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e Tabel 1. Set Data
Keterangan Motasi | Milai
Jumlah permintaan D 5
Kapasitas produksi di stage ke-1 K 10
Kapasitas produksi di siage ke-2 K; 9
Probabilitas kesalahan menolak produk baik di stage ke-1 a, 0,01
Probahilitas kesalahan menolak produk baik di stage ke-2 a, 0,01
Probabilitas benar menerima produk baik di stage ke-1 l=a, | 099
Probabilitas benar menerima produk baik di stage ke-2 l-a, | 099
Probabilitas kesalahan menerima produk gagal di stage ke-1 B, 0,01
Probabilitas kesalahan menerima produk gagal di stage ke-2 B 0,01
Probabilitas benar menolak produk gagal di stage ke-1 1-48, | 099
Probabilitas benar menolak produk gagal di stage ke-2 -8, | 099
Probabilitas terjadinya produk gagal di stage ke 0 (persiapan) Peg | 0,15
ju kenaikan probabilitas produk gagal di srage ke-1 I 0,2
Laju kenaikan probabilitas produk gagal di stage ke-2 i 03
Ongkos sef up di stage ke-1 A 100
Ongkos set up di stage ke-2 A; 35
Ongkos proses produksi/unit di stage ke-1 (] 10
Ongkos proses produksi/unit di siage ke-2 Cy 5
Ongkos pemeriksaan/unit di stage ke-1 v 5
Ongkos pemeriksaan/unit di stage ke-2 V3 1,75
Ongkos menerima produk gagal/unit di stage ke-1 LT 10
Ongkos menerima produk gagal/unit di stage ke-2 P 5
Ongkos kegagalan produksi/unit di stage ke-1 £ 10
Ongkos kegagalan produksifunit di stage ke-2 53 5
Ongkos penalti/unit P 1000

Pengujian model dilakukan untuk mengetahui cara kerja model terhadap input yang diberikan
scbagai parameter yang terdapat pada set data. Tahapan-tahapan yang harus dilakukan dalam
melakukan pengujian model adalah:

I.  Menentukon ukuran lot baban baku ((Q, ) yang harus diproduksi.

Penentuan bahan baku ((2,) yang harus diproduksi dilakukan dengan cara menentukan jumlah
produksi bahan baku yang mempertimbangkan demand dan kapasitas produksi. Sesuai dengan set
data, demand sebesar 5 dan kapasitas produksi sebesar 10. Produk yang dinmati bersifat diskrit,
maka kemungkinan ukuran lot yang akan diproduksi pada level ke 3 adalah antars 5 unit sampai
dengan 10 unit.

7. Menentukan jumlsh produk gagal yang terjadi di stage ke-1 (N, ).

Penentuan jumlah produk gagal yang terjadi di stage ke-l (N,), dilakukan dengan
mempertimbangkan kemungkinan terjadinya kegagalan produksi stage ke-1, schingga
menimbulkan probabilitas terjadinys produk gagal di stage ke-1 (Pe, ) yang dibitung berdasarkan
model yang dikembangkan oleh Astria (2006). Dengan (J, scbagai populasi dan Fr, sebagai

probabilitas kegagalan produk, maka jumlah produk gagal yang terjadi di stage ke-1 dapat dilihat
pada Tabel 2.
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Tabel 2. Jumlah Produk Gagal yang Tedjadi di stage ke-1 (N, )

0, Pe, N,

0,1800 1;2500

= LR N N
=
'5

3. Menentukan ukuran lot produk setengah jadi (Q, ).
ch&umdﬂlhhudmmmﬂmplhghﬁuﬂ:mﬂﬂumﬁqtmmjm.&m
mengambil nilai AQL scbesar 6,5% sesuai dats pada penelitian Perdana (2003) dan taraf
mmwmmwmmmsammﬂmmw
adalah 2 dan untuk ukuran lot produksi 9-10 ukuran sampel yang diambil adalah . Pemeriksaan
yang dilakukan adalah mlﬂhihﬂnhhhﬂmwmmudmﬁm
penolakan sebosar I. Dengan kata lain jika keseluruhan sampel baik maka
diterima. Sebaliknya jika terdapat minimal | sampel gagal, maka akan diambil keputusan lot
ditolak. Tetapi untuk penelitian ini jika terjodi penolakan lot, maka akan langsung dilakukan
mmﬁumhhn;gmﬂmm[pmuﬁuumﬂﬂdibﬂmﬁhupmlﬂhhﬂ.ﬂhum
lot produk setengah jadi {Q,]'dlplttﬂ!lhupﬁﬁhul E

Tabel 3. Data Ukuran Lot Produk Setengah Jadi (0, )

Ny =B, '['Q; -NI}H{I_EI} 0,

0,0090 4,0590 41,0680
0,0108 4,8708 41,8816
00126 56826 5,6952
0,0144 6,4944 6,5088
0,0162 73062 73224
0,0180 B.1180 8.1360

Ukuran lot produk sctengah jadi (0, ), selanjutnya dijadikan sebagai input pada stage ke-2 untuk
menentukan ukuran lot produk jadi.

4. Menentukan Total ongkos di stage ke-1 (1, ).

Total Ongkos di stage ke-1 (7C, ) dihitung berdasarkan:

a. Ongkos ser-up pada stage ke-1 (4,)

b.  Ongkos produksi pada stage ke-1 (CP,)

¢ Ongkos inspeksi pada stage ke-1 (C1,), dihitung berdasarkan persamaan (4.9). Perhitungan

untuk besarnya probabilitas pencrimaan di stage ke-1 (Pay) dan probabilitas penolakan di stage
ke-1 (1-Fay) dapat dilihat pada Lampiran B-4,
Total angkos pada stage ke-1 dapat dilihat pada Tabel 4,
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Tabel 4. Total Ongkos Pada Stage ke-1 ;

Onghkos
Ch
A, ; Cl, TC,
< 5
100 50 9,0000 18,5262 | 1775262
100 60 10,8000 202314 | 191,0314
100 70 12,6000 21,9367 | 204,5367
100 80 14,4000 236419 | 2180419
100 50 16,2000 356847 | 2418847
100 100 18,0000 37,0830 | 2559830

5. Menentukan jumlah produk gagal yang terjadi di stage ke-2 (N, ).
Penentuan jumlah produk gagal yang terjadi di stage ke-2 {H,}.mdmmmmmhn
jumish produk gagal yang terjadi di stage ke-1 (N,), yaitu dengan mempertimbangkan
kemungkinan terjadinya kegagalan produksi pada stage ke-2 | sehingga menimbulkan probabilitas
teqjadinya produk gagal di stage ke-2 (Pc, ) yang dihitung berdasarkan model yang dikembangkan
oleh Astria (2006). Dengan O, sebagai populasi dan Pe, sebagai probabilitas kegagalan produk,
maka jumlah produk gagal vang terjadi di stage ke-2 dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Jumlsh Produk Gagal yang Tecjadi di stage ke-2 (N, )

Q: Pe, N 3
14,0680 09519
4. BEl6 !.1413
5.6952 13327
5,5088 0,249 1,521
7,3224 17134
51360 1.9038

6. Menentukan ukuran lot produk jadi (0, ).

Pemeriksaan pada stage ke-2 juga menggunakan cara sampling berdasarkan sistem AQL (MIL-
STD-105D). Dengan mengambil nilai AQL tetap sebesar 6,5% sesuai datn pada penelitian Perdana
(2003) dan taraf pemeriksaan umum taraf 11, maka untuk vkuran lot produksi 4-8 ukuran sampel
yang diambil adalsh 2 dan untuk ukuran lot produksi 9 ukuran sampel yang diambil adalah 3.
Pemeriksann yang dilakukan adalnh normal maka diperoleh bilangan penerimaan sebesar 0 dan
bilangan penolakan sebesar 17 Dengan kata lnin jika keseluruhan sampel baik maka selurub lot
akan diterima. Sebaliknya jika terdapat minimal | sampel gagal, maka akan diambil keputusan lot
ditolak. Tetapi untuk penclitian ini jika terjadi penolakan lot maka akan langsung dilakukan
pemeriksaan men sensus (pemeriksaan sensus tidak dibahas dalam penelitian ini). Ukuran
lot produk jadi ((, ) dapat dilihat pada Tabel 6,
‘Tabel 6, Data Ukuran Lot Produk Jadi (0,)

N, =j, {QJ ‘Hll'“{l ““’:] o,

0,0005 3.0849 3.0944
00114 13,7019 13,7133
0,0133 43189 43322
0.0152 49359 49511
00171 5,5520 5.5700
00190 6,1 699 6,1 889
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7. Menentukan total ongkos di stage ke-2 (700, ).

Total Ongkos di stage ke-2 (1'C, )

a. Onghos set-up pada stage ke-2 (4,)

b. Ongkos produksi pada stage ke-2 (CP,)

c. Ongkos inspeksi pada stage ke-2 (C1, ).
wmmmmmmﬂmbztpﬁmmmum
megﬂmmmmmmmm.rmmpaﬂmhzmﬂm

Tabel 7. Total Ongkos Pada Stage ke-2

Ongkos
.‘j C'FI CI: TE‘,
| ¥y
35 20,3400 4,7596 6,5612 60,0996
35 24,4080 57115 7,1735 65,1195
a5 28,4760 6,6634 1.7857 70,1394
35 32,5440 7,6153 3980 75,1593
15 36,6120 __B,5672 9,0102 80,1792
35 40,6800 2.5191 13,2715 85,1991

8. Menentukan ongkos penalti (7)

Ongkos penalti merupakan ongkos yang harus dikeluarkan sehagai konsckuensi dari sejumlah
permintaan yang belum terpenuhi.

9. Menentukan total ongkos satu siklus produksi (ETC).

Total ongkos satu siklus produksi ditentukan berdasarkan total ongkos pada stage ke-1 dan stage
ke-2.

Dari mhapan-tahapan proses pengujinn model untuk set data, diperoleh rekapitulasi solusi yang
dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8. Rekapitulasi Solusi Pengujian Model Set Data
12 |G| o | 76 | BEE| s
5 4,0680 | 60,0996 | 3,0944 | 177,5262 | 1905,5538 | 2149,7408
6 | 48816 | 651195 | 3,7133 | 191,0314 | 1286,6645 | 1549,9889
1
8

35,6952 | 70,1394 | 4,3322 | 204,5367 | 667,7753 | 950,237
6 75,1593 | 49511 | 2180419 | 488860

O | | O | 1

3504852

8,1360 | 85,1991 | 6,1889 | 2559830 0

354,4536

6. Kesimpulan dan Saran

Penclitian ini menghasilkan  model penentuan ukuran lot pada produksi multivtage yang
mempertimbangkan proses tidak sempuma. Penentuan ukuran lot yang dihasilkan merupakan
ukuran lot produksi bahan baku, produk setengah jadi, dan produk jadi.  Samn  untuk penelitian
selanjutnya adalah mempertimbangkan adanya scjumlah produk yang dirework akibat kegngalan
proses produksi dan mempertimbangkan proses pemeriksaan dengan sensus, ketika keputusan lot
ditolak.
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